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Menetelma ja laite paperi- tai kartonkikoneen pitmisleikkurin 
terien aseman kalibroimiseksi 

Forfarande och anordning for kalibrering av bettens position i 
rullskannaskinen av en pappers- eller kartongmaskin 



Keksinnon kohteena on 'patenttivaatimuksen 1 johdanto-osan mukainen menetel- 
ma. 

Keksinnon kohteena on myos patenttivaatimuksen 7 johdanto-osan mukainen lai- 
te. 

Paperi- ja kartonkikoneiden pituusleikkureissa leikataan rainaa poikittaissuunnas- 
sa useiksi osarainoiksi ja leikkaamiseen kaytetaan teraparia, joka muodostuu yla- 
terSsta ja alaterasta. Terilla leikattavien osarainojen leveys ja nain ollen leikkaus- 
terien sijainti voi olla hyvin erilainen eri asetteiden aikana riippuen tuotettavien 
rullien asetusleveyksista. Leikkausterat on haluttuja rullan leveyksia vastaavasti 
asetettava oikeaan leikkausasemaan rainan leveyssuunnassa. Pituusleikkurin leik- 
kausterat asetetaan paperi- tai kartonkirainan leveyssuunnassa halutulle etaisyy- 
delle toisistaan halutun levyisten osarullien aikaansaamiseksi eli suoritetaan aset- 
teen vaihto. 

Keksintoon liittyvan tekniikan tason osalta viitataan FI -patenttijulkaisuuii 68185, 
jossa on esitetty menetelma ja jarjestelma aseman vaihtamiseksi. Tasta julkaisusta 
tunnetaan menetelman soveltaminen paperirainan pituussuuntaisessa leikkaami- 
sessa kaytettavaan jarjestelmaan, jossa leikkauslaitteen aseman havaitsemiseksi 
kaytetaan mittalaitetta, joka on asemalaitelmassa, jossa on toimielimet mittalait- 
teen liikkeen ohjaamiseksi ja suorittamiseksi rainan poikittaissuunnassa ja jossa 
jarjestelmassa on ainakin yksi rajoitin eli mittalaitteen toiminnan rajaamiseksi 
aariasemien valisella matkalla siten, etta yksi aariasema on maarityksen perus- 
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asema. Havaitseva laite kummassakin liikesuunnassa havaitsee leikkauslaitteen 
ainakin yhden elimen. Jarjestelmassa on toimielimien kayttolaitteet ja siirrettavan 
laitteen tai elimen korjaussiirron suorittavat siirtolaitteet. Talla tunnetulla jarjes- 
telylla on selvitetty leikkausterien sijainti koneen ollessa pysShdyksissa ja silla on 
5 pyritty pysaytysaj an minimoimiseen. 

Tekniikan tasosta on tunnettua mitata pituusleikkauksessa kaytettavien terien 
asemaa kelkkatyyppisella jarjestelylla, jossa liikkuvaan kelkkaan on sijoitettu 
anturi, jonka valityksella on optisella tai magneettisella mittauksella selvitetty 
1 0 terien paikka. Naita mittausmenetelmia kaytetaan asetteiden vaihtoj en yhteydessa. 

Eraassa tekniikan tasosta tunnetussa magneettiseen mittaukseen perastuvassa so- 
velluksessa jokainen terakelkka on varustettu kiintealla kestomagneetilla ja kes- 
tomagneetin etaisyys leikkaavaan teraan on vakio, ja magneettisella mittalaitteella 

15 mitataan tefakelkkaan liitetyn kestomagneetin paikka, jolloin teran asema on saatu 
selville. Asetteiden vaihtojen yhteydessa teroittavien terien asematietojen lisaksi 
tarvitaai\ tietoa myos uusien, tilalle vaihdettujen seka terien irrottamisen ja hiomi- 
sen jalkeen asematiedot, koska naiden toimien jalkeen leikkaavan terasannan etai- 
syys terakelkan magneettiin muuttuu, jolloin tarkkaa tietoa teran paikasta ei ole 

20 saatavilla edella kuvattujen mittausmenetelmien antamien tulosten perusteella. 
Teran leikkaava saima myoskin kuluu, mika aiheuttaa epatarkkuutta em. mittaus- 
menetelmia kaytettaessa. Tekniikan tasossa tunnetuissa sovelluksissa on em. ti- 
lanteissa jouduttu ajamaan nk. viritysajoja teran leikkaavan sarman aseman sel- 
vittamiseksi. 
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Keksiimon paamaaranS on saada aikaan ratkaisu edella kuvattujen epakohtien 
eliminoimiseksi tai ainakin minimoimiseksi. Keksinnon eraana paamaarana on 
luoda helppokayttoinen ja varmatoiminen menetelma ja laite pituusleikkurin teri- 
en aseman kalibroimiseksi. 
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Edella esitettyjen ja myohemmin esille tulevien paamaarien saavuttamiseksi on 
keksinnon mukaiselle menetelmalle paaasiallisesti tunnusomaista se, mita on esi- 
tetty patenttivaatimuksen 1 tunnusmerkkiosassa. 

5 Keksinnon mukaiselle laitteelle on puolestaan tunnusomaista se, mita on esitetty 
patenttivaatimuksen 7 tunnusmerkkiosassa. 

Keksinnon perustana on'sinansa tunnettu magnetostriktiivinen anturi, joka lahet- 
taa magneettipulsseja, joiden pulssien palautumisajan perusteella maaritetaan te- 
10 ran paikka. Jokaisessa 7 pituusleikkauksessa kaytettavassa yla- ja alaterassa on 
kestomagneetti minka perusteella saadaan koko ajan tieto siita missa terat on. 

Keksinnon mukaisesti hyodynnetaan ainakin yhta anturin mittauspisteista ja mit- 
tausmenetelmana kaytetaan sopivimmin magnetostriktiivista mittausta, mutta 
1 5 myos muu vastaava monipistemittausmenetelma soveltuu tahan yhteyteen. 

Keksinnpn mukaisesti kun terakelkan paikka suhteessa leikkaavan sarman paik- 
kaan muuttuu, kaytetaan mittalaitetta eli kalibrointityokalua, joka asetetaan teran 
luokse siten, etta kalibrointityokalun paikoituselin sivuaa leikkaavaa sarmaa. Ka- 

20 librointityokalu sijoitetaan johteelle ja magneettiparien mittaustulosten tai vastaa- 
vien mittaelinten perusteella maaritetaan leikkaavan reunan paikka. Kun tiedetaan 
mista terasta on kysymys voidaan laskea etaisyyksien perusteella tarkka paikka 
leikkaavalle saimalle. Keksiimon mukaista laitetta kaytetaan pituusleikkurilla, kun 
tera kalibroidaan esimerkiksi kun alatera on kulimut tai vaihdettaessa ylateraa, 

25 jolloin valittomasti esim. teravaihdoksen jalkeen saadaan tieto ilman erillisia viri- 
tysajoja tms. teran leikkaavan sarman paikasta. 

Keksinnon mukainen lake kasittaa eraan edullisen sovelluksensa mukaisesti kasi- 
kayttoisen mittalaitteen varustettuna kestomagneetilla ja sen kSyton yhdessa mag- 
30 netostriktiivisen anturin kanssa leikkaavan terareunan off-set kalibroinnissa. Kek- 
sinnon mukaisesti mittalaite voidaan paikoittaa myos muilla mittaustavoilla esim. 
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optiseen menettelyyn perustuen. Keksinnon yhteydessa voidaan kayttaa erityyp- 
pisia tiedonsiirtomenettelyja seka langallisia ja langattomia edullisesti digitaalista 
tiedonsiirtoa. 

5 Keksinnon eraan edullisen sovelluksen mukaisesti kasikayttoinen mittalaite pai- 
netaan kiinni terajohteeseen ja siirretaan sivuttain mitattavaan teraan kiinni. Joh- 
teisiin kiinnittamalla vannistetaan mittalaitteen oman magneetin asema anturiin 
nahden ja mittauksen suunta oikeaksi. Taman jalkeen mittalaitteen magneetin 
asema luetaan magnetostriktiivisella anturilla ja lasketaan leikkaavan terareunan 
10 etaisyys terakelkan kiihteaan magneettiin ohjelmallisesti. Keksinnon mukaisesti 
kalibroidut teraasemat saadaan tarkasti maaliin eli haluttuun pituusleikkauskoh- 
taan ilman erillisia tarkistusmittauksia ja siirtoja tai viritysajoja ja lisaksi takaisin- 
kytkentatiedon perusteella on koko ajan tiedossa teran tarkka paikka. 

15 Eraan keksinnon edullisen lisapiirteen mukaisesti kalibrointi on automatisoitavis- 
sa esimerkiksi siten, etta kun mittalaite loytaa magneetin se esimerkiksi kymme- 
nen sekynnin kuluttua suorittaa kalibroinnin tai kaytetaan esimerkiksi ohjausnap- 
pia tai vastaavaa jarjestelya mittauksen suorittamiseksi. 

20 Keksinnon mukainen kalibrointi on helposti suoritettavissa ilman tyontomittoja tai 
muita vastaavia tarkkuustyokaluja. Edelleen keksinnossa on etuna se, etta kalib- 
rointimittausmenettely hyodyntaa sopivimmin samiaa mittausmenetelmaa mika on 
muutenkin kaytossa terien paikan maarittamisessa. 

25 Keksiimossa ei tarvita erillisia lisalaitteita eika muita lisalaitteita varsinaisen ka- 
librointityokalun lisaksi ja se soveltuu kaytettavaksi seka yla- etta alaterille ja va- 
sen- ja oikeakatisille terille, Keksinndn mukainen laite on helppokayttoinen, jol- 
loin inhimilliset virhemahdollisuudet pienenevat ja keksinnon mukainen kalib- 
rointijarjestely on helppo toteuttaa eika vaadi erityisosaamista. 
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Edelleen eraana lisaetuna keksinnolia saavutetaan se, etta jos terakelkka on vinos- 
sa, mika sinansa ei vaikuta leikkausteran mekaaniseen toimintaan, poistuu tama- 
kin virhe mita ei sinansa ei voida ratkaista vain mittaustarkkuutta parantamalla 
muissa menettelyissa. Koska keksinnon mukainen kalibrointityokalu mittaa leik- 
kaavasta pisteesta on saavutettavissa parempi laatu leikattavien osarainojen levey- 
dessa ja siten rullien toimitustoleranssissa. 

Seuraavassa keksintoa <selostetaan yksityiskohtaisemmin oheisen piirustuksen 
kuvioihin viitaten. 

Kuviossa 1 on esitetty eras keksinnon sovellus kaaviollisena esimerkkina. 

Kuviossa 2A on esitetty kaaviollinen lohkokaavioesitys tekniikan tason mukai- 
sesta teranvaihtosekvenssista. 

Kuviossa 2B on esitetty kaaviollinen lohkokaavioesitys keksinnon mukaisen me- 
netelman eraasta sovelluksesta. 



Kuvioon on merkitty pituusleikkauksessa kaytettavista yla- ja alaterapareista yksi 
20 ja alateraa on merkitty viitenumerolla 1 1 ja ylateraa viitenumerolla 12. Ylatera 12 
on kiinnitetty terakelkkaan 12A, joka on sovitettu liikkuvaksi ylajohteella 13 ja 
alatera 11 on kiinnitetty terakelkkaan 11 A, joka on sovitettu liikkuvaksi alajoh- 
teella 14. Kumpikin terakelkka 11A, 12A on varustettu asemamagnpetilla 18, 19. 
Kummankin johteen 13, 14 alapuolelle on sijoitettu magnetostriktiivinen asema- 
25 anturi 15, 16 vastaavasti, jolla mitataan vastaavan asemamagneetin 19, 18 paikka. 
Keksinnon mukainen kalibrointityokalu 20 on tassa esimerkissa sijoitettu alajoh- 
teelle 14 ja kalibrointityokalun 20 tarkistusreuna 21 on sijoitettu siten, etta se kos- 
kettaa alateran 11 leikkaavaa sarmaa 17. Kalibrointityokalun 20 yhteyteen kiinni- 
tettya asemamagneettia on merkitty viitenumerolla 23 ja alateran 1 1 asemaa il- 
30 maisevaa magneettia viitenxamerolla 18, jolloin kalibrointityokalxjn 20 asemamag- 
neetin 23 ja alateran 11 asemamagneetin 18 valinen off-set etaisyys L on maari- 
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tettavissa magnetostriktiiviselia mittauksella. Kun kalibrointityokalu 20 on kiin- 
nitetty terajohteeseen 14 ja siirretty sivuttain hiotun alateran 1 1 leikkaavan sar- 
maan 17 kiinni saadaan mittaustulosten valityksella lukemalla kalibrointityokalun 
magneetin 23 asema magnetostriktiiviselia anturilla 16 ja laskemalla leikkaavan 
5 terareunan etaisyys alateran 11 kiinteaan magneettiin 18 ohjelmallisesti, jolloin 
leikkaavan terasarman 17paikka saadaan tarkasti maaritettya. 

Kuviossa 2A on esitetty tekniikan tasosta tunnettu teranvaihtosekvenssi, jonka 
mukaisesti teranvaihdon, lohko 3 1; jalkeen on suoritettu ala- ja ylateran manuaali- 

10 nen kohdistaminen, lohko 32, minka jalkeen lohkon 33 mukaisesti on suoritettu 
terien tarkistusmittauksia mittakelkalla, yleensa 3 kappaletta. Taman jalkeen terat 
on siirretty paikoilleen kuten esitetty lohkossa 34 j a terien tarkistusmittaus on suo- 
ristettu mittakelkalla, lohko 35, minka jalkeen viimeisessa vaiheessa, lohko 36, 
terat ovat asetteen mukaisilla paikoillaan. Kuten tasta kuvasarjasta kay ilmi on 

1 5 teranvaihtosekvenssi ollut useita eri vaiheita sisaltava. 

Kuviossa 2B on esitetty teranvaihtosekvenssi kaytettaessa keksirm6n mukaista 
menetelmaa ja laitetta terien aseman kalibroinnissa, jolloin teranvaihdon, lohko 
41, jalkeen suoritetaan teran kahbrointi keksinnon mukaisesti, lohko 42, minka 
20 jalkeen terat on siirretty paikoilleen, lohko 43. Taman jalkeen terat ovat asetteen 
mukaisilla paikoillaan, lohko 44. Nain kuvioista 2A ja 2B nShdaSn, etta keksinnon 
mukainen kalibrointi saastaa useita vaiheita teran vaihdon yhteydessa suoritetta- 
vissa mittauksissa ja paikottamisissa. 

25 Keksinto on edella selostettu vain eraisiin sen edullisiin sovellusesimerkkeihin 
viitaten joiden yksityiskohtiin keksintoa ei ole kuitenkaan tarkoitus mitenkaan 
ahtaasti rajoittaa. 
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Patenttivaatimukset 

1. Menetelma paperi- tai kartonkikoneen pituusleikkurin terien aseman kalibroi- 
miseksi, jotka terat (11,12) on kiinnitetty johteille (14,13) tai vastaaville asetettui- 
hin terakelkkoihin (11A,12A) tai vastaaviin, jossa menetelmSssa mitataan pituus- 
leikkurin terien (11,12) asemaa monipistemittausmenetelmalla, jolla mitataan te- 
raa (11,12) vastaavan terSkelkan (11A,12A) paikka, tunnettu siita, etta menetel- 
massa terien (11,12) asema kalibroidaan kalibrointityokalulla (20), etta kalibroin- 
tityokalun (20) paikoituselin (21) asetetaan sivuamaan kalibroitavan teran (11) 
leikkaavaa sannaa (17 J, etta kalibrointityokalun (20) paikka mitataan monipiste- 
mittausmenetelmalla j a etta teran (11) leikkaavan sarman (17) paikka maaritetaan 
kalibrointityokalun (20) paikan mittaustuloksen perusteella. 

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelma, tunnettu siita, etta terakelkan 
(1 1A,12A) paikan ja kalibrointityokalun (20) paikan mittaamisessa kaytetaan sa- 
maa monipistemittausmenetelmaa. 

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelma, tunnettu siita, etta terakel- 
kan (1 1A,12A) tai vastaavan paikka maaritetaan mittaamalla anturilla (16,15) tai 
vastaavalla terakelkkaan (1 1 A,12A) kiinnitetyn mittaelimen (18,19) paikka ja etta 
kalibrointityokalun (20) paikka maaritetaan mittaamalla mainitulla anturilla tai 
vastaavalla kalibrointityokaluun (20) kiinnitetyn mittaelimen (23) paikka, jolloin 
mittaustulosten perusteella maaritetaan teran leikkaavan sarman paikka. 

4. Jonkin patenttivaatimuksen 1-3 mukainen menetelma, tunnettu siita, etta me- 
netelmassa kaytetaan magnetostriktiivista mittausmenetelmaa, etta magnetostrik- 
tiivisella anturilla (16) maaritetaan terakelkkaan (11 A) kiinnitetyn asemamagnee- 
tin (18) ja kalibrointityokaluun (20) kiinnitetyn asemamagneetin (23) paikat kalib- 
rointityokalun (20) ollessa asetettuna sivuamaan teran (11) leikkaavaa sarmaa 
(17), jolloin mittaustulosten perusteella saadaan maaritettya leikkaavan terareunan 
tarkka paikka. 
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5. Jonkin patenttivaatimuksen 1-4 mukainen menetelma, tunnettu siita, etta me- 
netelmassa kalibroitaessa kalibrointityokalun (20) paikkaa mittaavan anturin (16) 
loytaessa kalibrointityokalun (20) mittaelimen (2) se automaattisesti suorittaa 

5 mittauksen. 

6. Jonkin patenttivaatimuksen 1-4 mukainen menetelma, tunnettu siita, etta me- 
netelmSssa kalibrointityokalun (20) ollessa sijoitettuna paikalleen suoritetaan 
mittauksen aloittaminen ohjausnappia tai vastaavaa painamalla. 

10 . : 

7. Laite paperi- tai kartonkikoneen pituusleikkurin terien aseman kalibroimiseksi, 
joka laite on sijoitettu paperi- tai kartonkikoneen pilxiusleikkurin yhteyteen, joka 
pituusleikkuri kasittaa terapareja, jotka muodostuvat ylaterasta (12) ja alaterasta 
(11), jotka on kiinnitetty vastaavasti terakelkkaan (11A,12A), jotka on sijoitettu 

15 liikutettaviksi johteella (14,13) tai vastaavalla, jonka pituusleikkurin yhteyteen on 
sijoitettu valineet (15,16,18,19) terien (11,12) paikan mittaamiseksi, tunnettu 
siita, etta menetelmassa terien (11,12) aseman kalibroimiseksi kaytettava laite on 
kalibroiritityokalu (20), joka on sovitettu kiinnitettavaksi kalibroitavan teran (11) 
kanssa samalle johteelle (14), etta kalibrointityokalu (20) kasittaa valineen (21) 

20 teran (11) leikkaavan sarman (17) osoittamiseksi ja valineet (23,16) kalibrointi- 
*•* tyokalun (20) paikan mittaamiseksi. 

e 

\ : 8. Patenttivaatimuksen 7 mukainen laite, tunnettu siita, etta terakelkkaan 

•» 

(11A,12A) on kiinnitetty mittaelin (19,18), jonka paikka on maaritettavissa pi- 
25 tuusleikkurin yhteyteen sijoitettavan anturin (15,16) valityksella ja etta kalibroin- 
%„: tityokalu kasittaa paikoituselimen (21) teran (11) leikkaavan sarman (17) paikan 

eo# : osoittamiseksi ja mittaelimen (23) kalibrointityokalun (20) paikan mittaamiseksi 

anturin (16) tai vastaavan valityksella. 



9. Patenttivaatimuksen 7 tetf 8 mukainen laite, tunnettu siita, etta anturi (15,16) 
on magnetostriktiivinen anturi ja terSkelkkaan (11A,12A) ja kaUbrointityokaluun 
(20) on kiinnitetty asemamagneetit 

10. Jonkin patenttivaatimuksen 7-9 mukainen laite, tunnettu siita, etta kalibroin- 
tityokalu (20) on sovitettu liikutettavaksi johteella (14,15) tai vastaavalla, jolla 
kalibroitavan teran (11,12) terakelkka (11A,12A) on sovitettu liikutettavaksi. 




(57) Tiivistelma 

Keksinnon kohteena on menetelma paperi- tai kartonkikoneen pituus- 
leikkurin terien aseman kalibroimiseksi, jotka terat (11,12) on kiinni- 
tetty johteille (14,13) tai vastaaville asetettuihin terakelkkoihin 
(1 1 A,12A) tai vastaaviin, jossa menetelmassa mitataan piUiusleikkurin 
terien (11,12) asemaa monipistemittausmenetelmaila, jolla mitataan 
teraa (11,12) vastaavan terakelkan (11A,12A) paikka. Menetelmassa 
terien (11,12) asema kalibroidaan kalibrointityokalulla (20). Kalib- 
rointityokalun (20) paikoituselin (21) asetetaan sivuamaan kalibroita- 
van teran (11) leikkaavaa sarmaa (17). Kalibrointityokalun (20) paik- 
ka mitataan monipistemittausmenetelmaila ja teran (11) leikkaavan 
sarman (17) paikka maaritetaan kalibrointityokalun (20) paikan mitta- 
ustuloksen perusteella. Keksinnon kohteena on myos laite paperi- tai 
kartonkikoneen pituusleikkurin terien aseman kalibroimiseksi, joka 
laite 6n sijoitettu paperi- tai kartonkikoneen pituusleikkurin yhteyteen, 
joka pituusleikkuri kasittSa terapareja, jotka muodostuvat ylaterasta 
(12) ja alaterasta (11), jotka on kiinnitetty vastaavasti terakelkkaan 
(11A,12A), jotka on sijoitettu liikutettaviksi johteella (14,13) tai vas- 
taavalla, jonka pituusleikkurin yhteyteen on sijoitettu valineet 
(15,16,18,19) terien (11,12) paikan mittaamiseksi. Menetelmassa teri- 
en (11,12) aseman kalibroimiseksi kaytettava laite on kalibrointityo- 
kalu (20), joka on sovitettu kiinnitettSvaksi kalibroitavan teran (11) 
kanssa samalle johteelle (14). Kalibrointityokalu (20) kasittaa valineen 
(21) teran (11) leikkaavan sarman (17) osoittamiseksi ja valineet 
(23,16) kalibrointityokalun (20) paikan mittaamiseksi. 
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